SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

”’Malowanie zewnetrznych awaryjnych schodéw stalowych przy budynku 10-25
(WA) Politechniki Krakowskiej przy ul. Warszawskiej 24 w Krakowie”.

SST.-1.1.4. - Zabezpieczenie konstrukcji stalowych
CPV-45442200-9 — Naktadanie powtok malarskich

1. Wstep

1.1.Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczegoétowej Specyfikacji Technicznej (SST) sg wymagania
techniczne dotyczgce wykonania i odbioru robot budowlanych zwigzanych z realizacjg
zadanie pt:: "Malowanie zewnetrznych awaryjnych schodéw stalowych przy budynku 10-
25 (WA) Politechniki Krakowskiej przy ul. Warszawskiej 24 w Krakowie”.

1.2.Zakres stosowania SST
Specyfikacja techniczna (ST) stosowana jest jako dokument inwestorski niezbedny przy
realizacji i odbiorze robot wymienionych w pkt 1.1.

1.3.Zakres robot objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci przy pokrywaniu
powtokami malarskimi stalowych konstrukcji i obejmuja:

a) przygotowanie powierzchni do malowania

b) piaskowanie konstrukcji stalowej schodéw do stopnia czystosci wg ISO 8501-1,
odpylenie, odttuszczenie.

c) nanoszenie podktadu gruntujgcego

d) malowanie nawierzchniowe

1.4.0kreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi
normami oraz zdefiniowanymi ponize;.

Aklimatyzacja powloki — stabilizacja powtoki malarskiej w okreslonych warunkach
temperatury i wilgotno$ci powietrza.

Czas przydatnosci wyrobu do stosowania — czas, w ktérym wyrdb lakierowy po
zmieszaniu sktadnikéw nadaje sie do nanoszenia na podtoze.

Farba — wyréb lakierowy pigmentowy, tworzacy powioke kryjgca, ktoéra spetnia przede
wszystkim funkcje ochronng.

Farba do gruntowania — farba wytwarzajgca powtoki gruntowe wykazujgce zdolnosc
zapobiegania korozji metali, dzieki zawartosci w powtoce skfadnikédw hamujgcych procesy
korozji podtoza.

Lepkos¢ umowna — czas wyptywu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka (Forda
4) o $rednicy otworu wyptywowego 4 mm .

Malowanie nawierzchniowe — warstwy farby natozone na podktad gruntujgcy w celu
uszczelnienia i uodpornienia na wystepujgce w atmosferze czynniki agresywne oraz
uszkodzenia mechaniczne.

Punkt rosy — temperatura, przy ktérej na powierzchni przedmiotu pojawiajg sie kropelki
wody wskutek kondensacji pary wodnej zawartej w powietrzu w wyniku wypromieniowania
ciepta przez podtoze lub wskutek naptywu cieptego, wilgotnego powietrza na chtodniejsze
podtoze.

Podkiad gruntujgcy - warstwy natozone bezposrednio na podioze w celu jego
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zabezpieczenia.

Malowanie nawierzchniowe - warstwy farby lub emalii natozone na podktad gruntujacy w
celu uszczelnienia i uodpornienia na wystepujgce w atmosferze czynniki agresywne oraz
uszkodzenia mechaniczne.

Rozcienczalnik - lotna ciecz ktéra moze by¢ dodawana do farby lub emalii w celu
zmniejszenia lepkosci do wartosci przewidzianej dla danego wyrobu.

Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowe zastosowane srodki zwiekszajgce
odpornosc¢ obiektu lub jego elementu na dziatanie korozji.

1.5.0gdlne wymagania dotyczace robot.
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ materiatdéw i wykonywanych robot oraz za
zgodnos¢ z dokumentacjg projektowg, SST i poleceniami Inzyniera.

2. Materialy

Do zabezpieczenia konstrukcja stalowej przewidziano malowanie farbami:

- farbg podktadowg: epoksydowg dwusktadnikowg do gruntowania - gr. 80 um w stanie
suchym lub poliuretanowg dwuskfadnikowg do gruntowania antykorozyjng - gr 40 ym w
stanie suchym,

- farbg nawierzchniowg poliuretanowg dwuskfadnikowg - 2 warstwy grub. po 40 ym w
stanie suchym.

Roboty wykona¢ zgodnie z PN 86/B — 01806 Antykorozyjne zabezpieczenie w
budownictwie — ogdlne zasady uzytkowania, konserwacji i napraw.

Dostawca materiatdw, po zaaprobowaniu ich przez Inspektora Nadzoru, powinien
zapewni¢ obecnos¢ swojego instruktora w czasie wykonywania odcinkéw referencyjnych.
Miejsce odcinkow referencyjnych wyznacza Inspektora Nadzoru. Odcinki referencyjne
wykonuje Wykonawca, sprzetem zatwierdzonym do stosowania na danym obiekcie.
Wykonawca powinien w umowie z Dostawcg materiatdw zastrzec prawo dochodzenia
roszczen z tytutu ewentualnych strat poniesionych na skutek koniecznosci wykonywania
poprawek w okresie gwarancyjnym. Gwarancja Dostawcy wobec Wykonawcy oraz
Wykonawcy wobec Inwestora powinna dotyczy¢ stopni zniszczenia (skorodowania,
specherzenia, niszczenia, pekania) ustalonych wg ISO 4628 (skorodowanie RiO, brak
specherzenia, niszczenia, pekania) po umowionym okresie (minimum 4-letnim) na
odcinkach referencyjnych. Norma 1SO 12944-7 podaje wytyczne zakfadania i nadzoru nad
powierzchniami referencyjnymi. Udzielenie gwarancji wymaga:

-okres$lenia warunkéw eksploatacji powtoki malarskiej

-prowadzenia dokumentacji wykonywanych robot

-ustalenia dopuszczalnych zmian powtoki w funkcji czasu

Dostawca materiatéw, po zaaprobowaniu ich przez Inspektora Nadzoru, powinien
zapewni¢ obecnos$¢ swojego inspektora w czasie wykonywania odcinkow referencyjnych.
taczna grubosc¢ naniesionych powtok na odcinkach referencyjnych moze by¢ wieksza od
projektowanej co najwyzej o 25 urn. llo§¢ powierzchni referencyjnych 3; powierzchnia
powierzchni referencyjnych 3 m".

Materiaty powinny odpowiadaé¢ wymaganiom okreslonym w Aprobacie Technicznej IBDiM.
Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom dotyczgcym
magazynow materiatow tatwo palnych zgodne z normg PN-89/C-81400. Temperatura
wewnatrz pomieszczeh magazynowych powinna wynosi¢ +5 -30°C, a wilgotnos$¢ O - 90%
RH.

3. Sprzet

3.1.0go6lne wymagania dotyczace sprzetu

Zabezpieczenia antykorozyjne konstrukcji stalowych wykonuje sie na budowie , recznie
lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do robot malarskich.



Sprzet powinien by¢ zgodny z zaleceniami podanymi w kartach technicznych stosowanych
zestawow malarskich. Wykorzystywany sprzet musi by¢ sprawny technicznie i spetniac¢
wymagania w zakresie BHP.

3.2.Sprzet do czyszczenia konstrukcji.

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzgdzeniami o dziataniu
strumieniowosciernych, zaakceptowanymi przez Inzyniera do uzyskania stopnia czystosci
SA 2 . (wg EN ISO 8501-1). Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania
oczyszczonych powierzchni musi zapewnic strumien odoliwionego i suchego powietrza.
Czyszczenie strumieniowo-$cierne powierzchni stalowych, z uwagi na konieczno$é
przygotowania powierzchni do malowania, nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie,
urzgdzeniami o dziataniu strumieniowo-sciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez
Inspektora Nadzoru. W miejscach trudno dostepnych, o niejednolitych ptaszczyznach
(krawedzie blach naktadkowych), w miejscach silnych wzeréw korozyjnych nalezy
dodatkowo stosowac sprzet reczny (miotki, iglice). Sprzet do czyszczenie strumieniowo-
Sciernego oraz do przedmuchiwania lub odkurzania powierzchni musi zapewniac
strumien odoliwionego i suchego powietrza

3.3.Sprzet do malowania.

Nakfadanie farb wykonywa¢ metodg natryskowg bezpowietrzna przy uzyciu sprzetu
mechanicznego zaakceptowanego przez Inzyniera. Prawidtowe ustawienie parametréw
malowania natryskowego (Srednica dyszy, gesto$¢ materiatu, cisnienie) nalezy
przeprowadzac¢ na probnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera. Zaleca sie
stosowanie do natrysku bezpowietrznego dysz 0,017 — 0,021. Nanoszenie za pomocg
pedzla nie stosowac¢. Mozna tylko do wykonania napraw i pomalowania bardzo matych
powierzchni.

Maszyna do natrysku hydrodynamicznego (najlepiej ttokowa) o przetozeniu min. 1:60.
Urzadzenie musi by¢ zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru. Prawidtowe ustawienie
parametréw matowania natryskowego (Srednica dyszy, gestosS¢ materiatu, cisnienie)
nalezy przeprowadzac¢ na probnych powierzchniach i uzyskac¢ akceptacje Inzyniera.

4. Transport
4.1.0gdélne wymagania dotyczace transportu
Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ST-1.0.0 "Wymagania ogolne" pkt 4.

4.2 .Transport wyroboéw lakierowych

Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikow winien odbywac sie z zachowaniem
obowigzujgcych przepisbw o przewozie materiatdw niebezpiecznych okreslonych w
normach przedmiotowych i wg PN84/C-81400.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogodlne zasady wykonania roboét
Ogdlne zasady wykonania robot podano w ST-1.0.0 ,Wymagania ogolne” pkt.5.

5.2. Warunki przystapienia do roboét

Roboty antykorozyjne powinny by¢ prowadzone pod nadzorem producenta materiatu
malarskiego oraz zgodnie z normg PN-EN ISO 12944-7:2001. Temperatura otoczenia w
czasie wykonywania robot powinna miescic¢ sie w granicach od 5st.C do 25st.C i by¢ o 3
stopnie wyzsza od punktu rosy. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza w czasie wykonywania
robot powinna by¢ wieksza niz 80%.

Wykonawca przedstawi Inspektora Nadzoru do akceptacji projekt technologiczny
zabezpieczenia antykorozyjnego okreslajgcy:



* rodzaj materiatow z uwzglednieniem wymogdéw podanych w pkt. 2 niniejszej SST,

* grubosci warstw,

* wymogi odnosnie przygotowania powierzchni,

* potwierdzenie Dostawcy zestawu farb, ze udzieli Wykonawcy gwarancji co najmniej 4-
letniej na odcinki referencyjne, wykonane pod Jego nadzorem. Odcinki referencyjne bedg
wykonane dokladnie wedlug projektu technologicznego, zwiaszcza w zakresie
stosowanych grubosci farb. Gwarancja dotyczy stopnia skorodowania Ri O, stopnia
specherzenia, tuszczenia i pekania O wg ISO 4628. Wykonawca przedstawi Inspektorowi
Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét uwzgledniajgce wszystkie
warunki, w jakich bedzie wykonane pokrywanie powtokami malarskimi.

5.3. Przygotowanie powierzchni

Przed przystgpieniem do robot zabezpieczajgcych, antykorozyjnych konstrukcje stalowe
ich powierzchnie nalezy oczysci¢ i odttusci¢ zgodnie z wymaganiami norm: PN-EN 1SO
4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-EN 1SO 8504-
2:2002, PN-EN ISO 8501-1:1996, PN-EN ISO 8501-2:1998, PN-70/H-97051, PN-70/H-
97052. Jednoczesnie powierzchnie powinny by¢ przygotowane zgodnie z zaleceniami
producenta podanymi w kartach technicznych i aprobatami technicznymi stosowanych
systemow malarskich. Bezposrednio przed potozeniem powtoki gruntujgcej powierzchnie
stalowe nalezy przedmuchac sprezonym powietrzem.

5.4 Przygotowanie materiatéw malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatbw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty. Inspektor Nadzoru
moze zaleciC wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub petnych, przewidzianych w
zestawie wymagan dla danego materiatu i wg metod przewidzianych w odpowiednich
normach. Z materiatu malarskiego nalezy usungc¢ btonke powstatg na powierzchni farby,
nastepnie doktadnie wymieszaé by rozprowadzi¢ osad. Jesli osadu nie da sie
rozprowadzi¢, materiat nalezy zdyskwalifikowa¢. W przypadku zgestnienia materiatu
malarskiego nalezy go rozcienczy¢ do wartosci lepkosci umownej przewidzianej dla
danego materiatu zawartego w karcie producenta. W nadmiernie zgestniatych wyrobach
nalezy obnizy¢ lepkos¢ przez umieszczanie pojemnikow z farbg w kagpieli wodnej lub w
specjalnych podgrzewaczach elektrycznych. Pedzle muszg by¢ czyste, umyte w
rozpuszczalniku (rozciehczalniku), wyzete w Inianej szmacie i wysuszone. Pistolety
natryskowe muszg by¢ czyste, z droznymi dyszami. Pistolety i pedzle nalezy czyscic
bezposrednio po pracy.

5.5. Gruntowanie

Powierzchnie stalowe gruntowaé za pomocg materiatdw gruntujgcych bedacych
elementem danego systemu malarskiego zgodnie z kartg techniczng materiatu i aprobatg
techniczng.

Podktad gruntujgcy nalezy nanosi¢ zgodnie z zaleceniami producenta. Nalezy naniesc¢ tyle
warstw farby, aby otrzymaé powloke o grubosci wg projektu. Czas schniecia kazdej
powtoki podany jest w kartach producenta, przy nizszych temperaturach powietrza czas
ten odpowiednie sie wydtuza. Podktad gruntujgcy nalezy szczegolnie starannie naktadaé w
miejscach tgczenia elementéw konstrukcji na spoinach, Srubach i krawedziach. Przed
natozeniem warstwy gruntujagcej nalezy dodatkowg warstwe farby natozy¢ na krawedzie,
spoiny, $ruby itp.

5.6. Warstwa nawierzchniowa

Warstwe nawierzchniowg wykonywa¢ przy uzyciu materialtdw bedacych elementem
danego systemu malarskiego zgodnie z kartg techniczng materiatu i aprobatg techniczng.
Zabezpieczenia antykorozyjne powierzchni stalowych w postaci powtok malarskich nalezy



prowadzi¢ z zachowaniem wymagan dokumentacji projektowej, odpowiednich norm,
instrukcji producenta i aprobat technicznych.

Materiaty malarskie mozna nanosi¢ stosujgc:

- Natryskiwanie

Metodg wysokocisnieniowg, dysze 1,5+2,5 mm, cisnienie 0,3+0,5 MPa, koniecznie
stosowac separator oleju i wody. Mozna dodac rozcienczalnik zalecany przez producenta
farby.

- Natryskiwanie Airless

Cisnienie w pistolecie 18 MPa, dysza 0,38+0,53 mm, kat otwarcia 400+800. Zalecane
siatki filtrujgce o otwarciu powyzej 250 um . Przy nanoszeniu natryskiem materiatdw
metalizowanych moze wystgpi¢c efekt smuzenia. Nalezy wtedy ostatnia warstwe
natryskiwac jednokierunkowo przy statym ustawieniu pistoletu wzgledem podtoza.

- Malowanie pedzlem lub watkiem,

W celu uzyskania wiasciwej estetyki powierzchni malowanych zaleca sie naniesienie
ostatniej warstwy metodg natrysku lub malowanie pedzlem czy watkiem w jednym
kierunku, aby unikng¢ tworzenia sie pasow. Przy skomplikowanych, ztozonych
konstrukcjach i profilach, jak np. balustrady, konstrukcje ramowe itp. mogg wystgpic
trudnosci w uzyskaniu podanej grubosci jednej suchej warstwy. W takim przypadku nalezy
natozy¢ dodatkowg warstwe. Przy naktadaniu poszczegolnych warstw przestrzegac
zalecanych przez producenta zakresow temperatur otoczenia i podtoza oraz wilgotnosci
podtoza i powietrza. Podtoze oraz kazda warstwa powinny by¢ odebrane przez Inzyniera,
a przystgpienie do kolejnych etapow moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu
do Dziennika Budowy.

5.7 Uzytkowanie powtok malarskich
Powtokom nalezy w czasie do nastepnego malowania lub petnego wysezonowania
zapewnic¢ odpowiednie warunki, chronigc od opadow atmosferycznych, kurzu i brudu.

5.8 Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace /.wigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze
zagrozenie ala zdrowia pracownikow, nalezy wiec przestrzega¢ ponizszych zalecen
odnosnie wykonywania prac: Przy pracach zwigzanych z czyszczeniem powierzchni pod
powtoki malarskie nalezy przestrzega¢ zasad BHP. Pracownik powinien by¢ zaopatrzony
w kombinezon roboczy i okulary ochronne.

Przy pracach zwigzanych z nakfadaniem materiatbw malarskich nalezy przestrzegac
zasad higieny osobistej, a w szczegdlnosci nie przechowywacC zywnosci i ubrania w
pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywac¢ positkdbw w
miejscach pracy, rece my¢ w przypadku zabrudzenia farba tamponem zwilzonym w
rozcienczalniku, a po jego odparowaniu woda z mydtem, skére rak i twarzy posmarowac
przed praca odpowiednim kremem ochronnym.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci
Ogdlne zasady kontroli jakosci podano w ST-1.0.0 ,Wymagania ogolne” pkt 6

6.2. Badania w czasie wykonywania robét

Czestotliwos¢ oraz zakres badan materiatdw do zabezpieczen antykorozyjnych powinna
by¢ zgodna z Aprobatami technicznymi ITB dla poszczegdlnych materiatow. Zasady
kontroli powinien ustali¢ Kierownik budowy w porozumieniu z Inzynierem.

Kontrola robot obejmuje:

- sprawdzenie czy dostarczone na plac budowy materialy sg zgodne z dokumentacjg



techniczng

- stwierdzenie wiasciwej jakosci materiatu na podstawie atestu producenta,

- sprawdzenie zgodnosci sposobu magazynowania z zaleceniami producenta materiatu,

- sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

- kontrole prawidtowosci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania
powierzchni)

- kontrole prawidtowosci wykonania zabezpieczenia (wizualna ocena wykonania pokrycia z
oceng

jednorodnosci wykonania powtok, stwierdzeniem braku pecherzy, ztuszczen, itp.),

- oznaczenie rzeczywistej grubosci powtoki (grubos¢ powitoki winna byé zgodna z
wartoscig podang w dokumentaciji projektowej i zgodna z zaleceniami producenta; grubos¢
te okresla sie jako srednig arytmetyczng z kilku pomiaréw w miejscach wskazanych przez
Inzyniera; grubos¢ okresla sie metodami nieniszczgcymi; sprawdzenie grubosci powtoki
malarskiej wg normy PNEN ISO 12944-7:2001),

- 0znaczenie przyczepnosci powtoki malarskiej

Ocene poszczegolnych etapow robot potwierdzi¢ nalezy wpisem do Dziennika Budowy.

6.3 Sprawdzenie jakosci materiatléw malarskich

Ocena materiatbw malarskich winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest
zobowigzany przedstawi¢ Odbiorcy orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu- a na zyczenie
Odbiorcy farb do gruntowania zaswiadczenie o wynikach ostatnio przeprowadzonych
badan petnych danego materiatu. W przypadku braku atestu. Wykonawca powinien
przedstawi¢ wiasne badania wykonane zgodnie z metodami badan okreslonych w
normach przedmiotowych i w zakresie badan uzgodnionych z Inspektorem Nadzoru.
Materialy nie spetniajgce wymogdébw norm przedmiotowych nalezy wyeliminowac.
Wykonawca ma obowigzek kontrolowa¢ lepkos¢ materiatu malarskiego kazdego
pojemnika.

6.4 Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocenia sie nastepujgce wiasciwosci:

* wyglad powierzchni - ocenia sie¢ gotym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym przy
zarébwce o mocy co najmniej 100W. Ocenia sie przede wszystkim szwy spawalnicze,
krawedzie, wzery.

» stopien czystosci wg.PN ISO 8501-1 i 2: 1996 - poréwnanie z wzorcami

» obecnosc¢ zapylen wg. ISO 8502-3:1992; porownanie z wzorcami

» obecnosc¢ zatluszczen wg.PN-56/C-96022

» wy schniecie powioki po myciu przed, malowaniem.

Ocene przeprowadza sie bezposrednio po przygotowaniu powierzchni, jednak nie pozniej
niz po 3 godzinach oraz dodatkowo bezposrednio przed malowaniem.

6.5 Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod karem poprawnosci uzytego
sprzetu i techniki naktadania materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen
dotyczgcych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia swiezo wykonanych powiok oraz
przestrzegania czasu schniecia i aklimatyzacji powtok. Inzynier moze zaleci¢ pomiar w
czasie malowania grubosci mokrych powtok poszczegolnych warstw wg PN-83/C-81545.
Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powiok malarskich. Kontrola wynika z
zalecen normy PN-71/H-9"0 53 i obejmuje:

 sprawdzenie stopnia wyschniecia warstwy poprzedniej

» zgodnos¢ odstepu czasu malowania

» wyglad wymalowan (wtrgcenia mechaniczne, kratery, zacieki, niedomalowania)

* grubos¢ powtoki na mokro



* sprawdzenie zgodnosci parametrow natrysku-z Instrukcjg Stosowania farby

6.6 Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok

Ocene jakosci wykonanych powtok wykonuje sie po wykonaniu podkfadu gruntujgcego
oraz po wykonaniu warstw nawierzchniowych. Badania przeprowadza sie na suchych i po
aklimatyzacji (wysezonowanych) powtokach.

Konieczne jest po wyschnieciu kazdej warstwy:

» wykonanie oceny wyglgdu powtoki (ocena niedomalowan, zaciekéw, wtrgcen,
zmarszczen itd.)) metodyka omoéwiona w punkcie 6.5.1;

» badan grubosci suchej powtoki zgodnie z ISO 2808 (ocena wynikéw zgodnie z ISO
12944-7) metodyka omdéwiona w punkcie 6.5.2

» przyczepnosci do podtoza zgodnie z PrPN-EN-ISO 2409 lub ASTM 3359-95 - metodyka
omowiona w punkcie 6.5.3 (jesli wymaga tego Inspektor Nadzoru, przy wymalowaniach
prébnych sprawdzajgcych kompatybilnosc¢ farb lub w razie watpliwosci).

6.6.1 Ocena wygladu powtoki

Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym o
mocy 100 W z odlegtosci 30-40cm od powierzchni. Powtoki nie powinny mie¢ zmarszczen,
zaciekdw, kraterow, specherzen, niedomalowan, obcych wtrgcen. Powtoki nawierzchniowe
powinny mie¢ wymagany kolor i potysk.

6.6.2 Pomiar grubosci powtok

Pomiar zgodnie z ISO 2808:1997. Miejsca pomiaréw na elementach stalowych nalezy
wybiera¢ zgodnie z EN 10238. Do pomiaru uzywa sie przyrzadu miernika
elektromagnetycznego z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Miernik kalibruje sie
powierzchni gtadkiej zgodnie z metodg 10 normy ISO 2808, Do kalibracji uzywa sie
wzorcow o grubosci zblizonej do zatozonej grubosci powtoki malarskiej. Wyniki pomiaréw
przy prawidiowej grubosci zestawu powinny spetnia¢c wymog, aby wyniki pomiaréw
wykazywaty wartos¢ powyzej 0,8 wartosci nominalnej a najwyzej 20% pomiardw moze
mie¢ wartos¢ ponizej 0,8 wartosci nominalnej. Maksymalna grubos¢ nie moze by¢ wyzsza
od trzykrotnej grubosci nominalnej. Ograniczenie to nalezy wzig¢ pod uwage przy
planowaniu renowacji powilok bez usuwania starych wymalowan. llo§¢ punktéw
pomiarowych w zaleznosci od wielkosci powierzchni powinna by¢ nastepujaca:

Wielkos¢ powierzchniw  m2  Liczba punktow pomiarowych

Do 200 15
201-1000 25
1001-2500 35
2501-5000 50

Jako punkt pomiarowy przyjmujemy $rednig arytmetyczng z trzech pomiarow na
powierzchni kota o $rednicy 10 cm.

6.6.3. Przyczepnosé¢ powtok

Dla powtok o gruboéci do 250p.m. mozna stosowa¢ metode siatki nacie¢ wedtug ISO
2409. Dla powtok o grubosci do 120uTD. stosuje sie n6z o odlegtosciach miedzy ostrzami
2mm, dla powtok od 120-250|Ltm o odlegtosci 3mm. Stopien zniszczenia zgodnie z
wzorcami podanymi w r.c.rmie nie powinien by¢ wyzszy niz 3 dI? powilok o dobrej
przyczepnosci, ktére mcga pozostac. Dla powtok twardych (np. wiekszo$¢ powtok
epoksydowych) ze wzgledu na trudnosci wiasciwego naciecia ich do podtoza wedtug
powyzej podanej metody wygodniej jest stosowaé naciecia krzyzowego pojedynczym
ostrzem wedtug ASTM 3359-95. Dwa naciecia o dtugosci 40mm dokonuje sie pod katem
30-45°. Dopuszczanie powinny by¢ stopnie powyzej 2A tzn. strzepy odpadajgcej powtoki
wzdtuz przeciecia nie powinny by¢ wieksze niz |,6mni po kazdej stronie od skrzyzowania



linii. Dla wszystkich powtok mozna stosowa¢ odrywowg metode oznaczania przyczepnosci
wedtug ISO 4624:1978. Metoda polega na przyklajaniu do powierzchni krgzkéw stalowych
o okreslonych wymiarach i pomiarze sity potrzebnej do ich oderwania. Powtoki ktére mogg
pozostaC na powierzchni powinny mie¢ wartos¢ przyczepnosci do podtoza i
miedzywarstwowej powyzej 4Mpa. Metoda ta moze zawiesc¢ dla powtok elastycznych lub
miekkich (np. poliwinylowe czy woskowe). Po dokonaniu pomiaru nalezy uzupetnic
zniszczong powloke malarskg tg samg - technologig jakg stosowano uprzednio przy
malowaniu.

7. Obmiar robét
Jednostkg obmiaru jest 1 tona konstrukcji stalowej lub 1 m2 powierzchni malowania.

8. Odbioér robot

8.1. Zgodnosé robét z projektem i Specyfikacja.

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg, ST oraz pisemnymi decyzjami
Inzyniera.

8.2. Odbiér podtoza

Odbior podtoza nalezy przeprowadzi¢ bezposrednio przed przystgpieniem do wykonania
powtoki antykorozyjnej podktadowej. Jezeli odbior podtoza odbywa sie po dtuzszym czasie
od jego wykonania, nalezy podtoze oczyscié.

8.3. Wymagania przy odbiorze

Sprawdzeniu przy odbiorze podlega:

- zgodnos¢ wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego z dokumentacja,

- jakos¢ wykonania poszczegolnych robot i przeprowadzane w trakcie robot badania,
ktorych wyniki

powinny by¢ odnotowane w Dzienniku Budowy,

- rodzaj zastosowanych materiatow,

- przygotowanie podtoza,

- prawidtowos¢ wykonania powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

Odbidr koncowy powtok nalezy dokonaé wizualnie i przez sprawdzenie odpowiednich
zapisow w Dzienniku

Budowy. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci lub braku informacji nalezy wykonac
sprawdzajgce badania grubosci pokrycia, przyczepnosci warstw i ewentualnie jakosci
przygotowania podtoza.

Minimalna grubos¢ malarskiej powtoki antykorozyjnej zastosowanej w umiarkowanych
warunkach uzytkowania powinna wynosi¢ 120 um,

Liczba warstw powinna wynosi¢ min 3 w celu uzyskania odpowiedniej szczelnos$ci i
grubosci powtoki malarskiej

Powtoka powinna by¢ szczelna i mie¢ dobrg przyczepnos¢ do podifoza oraz miedzy
warstwami.

Roboty uznaje sie za zgodne z dokumentacjg, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji wg pkt. 6 ST i
przywotanych normach daty pozytywny wynik.

9. Podstawa ptatnosci

Ptatnos¢ za | m2 konstrukcji pokrytej powtokg malarska nalezy przyjmowacC zgodnie z
obmiarem i ocena jakosci wykonanych robét na podstawie wynikbw pomiaréw i badan
laboratoryjnych. Cena wykonania rob6t obejmuje:

-zakup i dostarczenie wszystkich czynnikow produkcji,

-czyszczenie konstrukciji,



-wykonanie zabezpieczen zbierajgcych produkty czyszczenia,

-wywiezienie i utylizacja produktéw czyszczenia z domieszkami otowiu,

-wykonanie powtok przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i specyfikacji,
-wykonanie niezbednych rusztowan wiszgcych i stojgcych i ich przektadanie,
-przeprowadzanie badan przewidzianych w specyfikaciji,

-dostosowanie sie do warunkow pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy
poszczegolnymi operacjami (warstwami),

-zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robot na sSrodowisko,
przechodniow i przejezdzajgce pojazdy,

-zabezpieczenie wykonanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami opadow
atmosferycznych, zanieczyszczen oraz oddziatywania przejezdzajgcych pojazdow, -
wykonanie ekranow zabezpieczajgcych roboty malarskie,

-demontaz rusztowan i usuniecie ich poza pas drogowy lub kolejowy,

-zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatéw malarskich, -
zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

-ochrona urzgdzen obcych znajdujgcych sie na wiadukcie w czasie czyszczenia i
malowania,

- wykonanie probnych powtok malarskich, uporzgdkowanie miejsca robot,

- utylizacji ewentualnych odpadow i pozostatoSci.

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

10.1. Normy

PN-EN 1SO 8504-1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czes¢ 1: Zasady ogdlne
PN-EN 1SO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych

produktow. Metody przygotowania powierzchni. Czesc 2: Obrobka strumieniowo Scierna.
PN-EN ISO 11124-1:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczgce metalowych Scierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo $ciernej. Czes¢ 1: Ogdolne wprowadzenie i
klasyfikacja.

PN-EN ISO 11126-1:2001 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Wymagania techniczne dotyczgce niemetalowych $cierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo $ciernej. Czes¢ 1: Ogdlne wprowadzenie i
klasyfikacja.

PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby, lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemdéw malarskich Cze$¢ 1: Ogdlne wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby, lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby
przygotowania powierzchni.

PN-EN ISO 12944-5:2001 Farby, lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich Czes$¢ 5: Ochronne systemy malarskie.

PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby, lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich Czes$¢ 7: Wykonanie i nadzor prac malarskich.
PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby, lakiery. Terminy i definicje dotyczgce wyrobow lakierowych
Czes¢ 3: Przygotowanie powierzchni i metody naktadania.

PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po
catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i



podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. i Stopnie przygotowania
wczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu tych powtok.
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, zeliwa
do malowania.

Ogolne wytyczne.

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa,
zeliwa do malowania.

Norma ISO Seria 9000, 9001, 9002, 9003, 9004 Normy dotyczace systemdw zapewnienia
jakos$ci i zarzgdzania systemami zapewnienia jakosci.

10.2. Inne dokumenty i instrukcje

1. ,Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlano-montazowych” Arkady,
Warszawa 1997
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